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(g) Verfahren zur digitalen Fadenlangen-Kontrolle an Textilmaschinen 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile der Fournisseur- 
Technoiogte, indem sie deren Funktionen aufteilt auf mehre- 
re Schrittmotoren mitTransportroHe und getrennten Faden- 
spetcher. 

Ein Motor kontrolliert z. B. direkt und unmlttelbar an der 
Strickstelle den Arbeitsfaden bei der Maschenbtldung. 
Ein Mikrocomputer steuert die Funktionen parallel zum Ar* 
belts- und Muster-Programm der Strickmaschine und sorgt 
fur Garnverbrauchs-Datenerfassung und intelligente Feh- 
lerbehandlung. 
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Patcntanspruche 



1 Verfahren zur digitalen Fadenlangen-Kontrolle an Texfllmaschinen. «™ .^fP*' Stndmui^iM^ 
dadLh gekennzeichnet. daB der Arbeitsfaden direkt an. Stricksystem fur jede zu bildende Masche 
einzeln und unmittelbar durch Schrittmotoren und Mikrocomputer zubemessen wird. 
i Wahren nadi Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. daB die zubemessene Fadenlange vom Arbeits- und 
MlLte?S5SiSScte.aschine je nach NadelsteJIung. MaschengroBe. Bindungsart und Musteraus- 

r^SnS AnS^ch 1, dadurch gekennzeichnet daB Dehnbarkeit und ElastizitSt eines G^tridces 
SSendSalsonichtinMascheneingebundenenFadenlangenvo 

rVeSreTnS Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet^ daB bei der Vera^^^tung »^hela^^^^^^^^^ 
Zonen unterschiedlicher Dehnbarkeit innerhaib elner Maschenreihe vorprogrammieibar gearbeitet wer 

f Verfahren nach Anspruch t. dadurch gekennzeichnet. daB bei reversiWen Bewegungen von FadenzufOh- 
rnlg £ sM^^{^B. Pendel-Betrieb) OberschOssige Fadeniangen vorprogramm.erbar zoruckgezo- 

nSSnS^^^^^^^ claB in bestimn^ten Phasen des Arbeitsprogrammes 

c££Sne?^SnTM.r. Kontroller und Zubringer durch ultrakurze Anspannung auf kojrdue 
FflhrSnrShn^ahigkeit^und Haltbarkeit getestet wird. Dabei werden ^.'l ^^^^^^^ 
ausgewerteu die der Garnkontrolle und/oder der Initialisierung und/oder der SelbstkontroUe des steuem 

?;;erfa\rSr„st"^%,d 

dem Stricksystem ohne mechanische Hilfsmittel zuverKssig erkannt ^'^'i^e" ^"'^^^ S ' 
Auswertung an den Schrittmotoren und logische Daten-Verknupfungen im Mikrocomputer D^ ermog 
Hcht prog?Lmierbare Fehler-Analysen. automatisierte Fehler-Auswertung und registnerte Fehler-Mel- 
dungen-Schnellabschaltungen werden aufreineNotfallebegrenzt <5nl«Be rerfitzei- 

8. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekennzeichnet. daB Fadenwechsel-Knoten oder f P!f'»^J«?l^?', 
rig erkannt und durch gezielte Steuerimpulse am Kontroller in optimaler Lage zur verarbeitenden Nadel 

gebracht werdea 



Beschreibung 



Nach dem Stand der Technik werden Arbeitsfaden an Texti maschmea h.er Be sp.el^^^^^ 
fiber Foumisseure den Stricksystemen zugefOhrt Diese haben die Aufgabe. unterschiedliche AWautagen^haf 
fen der Sn Vorrats-Spulen auszugleichen und damit eine gle.chmaB.ge Maschengrbfle sow.e langengleu±e 
Warenstucke fiber einen iangeren Verarbeitungszeitraum zu erreichen. 

Grundsatzlich unterscheidet man zwei Arten von Foumisseuren: 

1 Speicher-Fournisseure. die den Faden von der Garnspule abziehen und eine Fadenreserve aniegen. von 
der die Stricksysteme den Faden unter konstanien Bedingungen abz.ehea ctrk-lcwstemen sban- 

2. Positiv-Fournisseure. die eine dem Soll-Verbrauch entsprechende Garnlange den Stricksystemen span 

nungsfrei zufuhren. 

Um die Fadenlange fOr die Datenverarbeitung digital erfassen zu konnen. verwendet man neuerdings Foumis- 

"S;lntli:??oT^^^^^ die Tatsache. daB diese'.aus raumlichen Grfinden weU ab v^ 

stem angeordnet werden mussen. Aufgrund der dadurch bedingt langen Fadenwege und Gam^ 

tat ist eine direkte Zubemessung von Fadeniangen fOr einzelne M'^'^^en "K^t n»g^.cL S^^^^^^^^ 

arbeiten bei stark schwankenden Ablaufspannungen nicht rfidcwirkungsfrei und ""d djjer fur P«^>se FadCT 

langenmessungen. wie sie ein modernes Fadenwechsel-Verfahren (s. PatentanmeWung P 36 19 105.1) verlangt. 

" ZidSfErflndling ist es die Nachteiie der Fournisseur-Technologie zu vermeiden und gleichzeitig zuver- 
lasSgl SleS^ucl ffir computergestOtzte Produktion (CAM) zu «riangen^?"0^^^^^^ 
das Verfahren erstmais die direkte Konuolle fiber die zugeffihrte Faden ange f„7'"|^J^!^^^^^^^^ 
Moment deren Emstehens. Das Verfahren greif t damit von der Mater.alse.te her aktiv in den StrickprozeB e.n. 
Das Wort "KontroHe" in der Bezeichnung will in diesem Sinne umfassend verstanden se.n. 
Grundgedanke des Verfahrens ist die strickle Trennung der Foumisseur-Funktionen 

— Abziehen des Games von der Spute 

— Fadenspeicherung nach MaB 

— spannungskontrollierte ZufOhrung und Fadenlangen-Messung. 

Fur das Verfahren werden mindestens zwei Schrittmotoren verwendet In der Zeichnung "Block-Schema" sind 
dies" Motoren mit7 ffir Kontroilmotor (zukfinftig kurz "Kontroller" genannt) und Z fOr Zubr.ngermotor 

^tatS— ^^^^^^^ ciirekt und sch.upf-frei zu transportieren. Dazu s.nd 

aufdefZirchin Transportroll^^ montiert. deren Kreisumfang bei K und Z entweder gle.ch oder .n e.nem 
ganzzahltgen Verhaltnis zueinander ist 
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Je nach Garnstarke und Garnqualitat Maschinen-Art und -Feinheit Fehlertoleranzanspruchen usw. konnen 
Kontroller und/oder Zubringer auch aus einer Kombination von zwei parallel nebeneinander oder antiparallel 
gegeneinander angeordneten Schrittmotoren bestehen, die nebeneinander gegenlaufig oder gegeneinander 
gleichlMufig angesteuert werden und zwischen deren Rollen der Arbeilsfaden iransportiert wird. 

Es konnen auch eine oder mehrere Fuhrungsrolfen mit regelbarem Andruck arn Umfang einer Transportrolle 
angeordnet sein, Der Faden kann auch nach dem Umschlingungsprinzip transportien werden. 

Es kdnnen femer mehrere Schrittmotoren schrittwinkelversetzt auf einer gemeinsamen Transportrollen-Ach- 
se arbeiten, um eine hdhere Auflosung der digitaiisierten FadenlSnge zu erzieten. 

Der Kontroller dient entweder unmittdbar als Fadenfahrer oder ist so nahe an der Stricksteile angeordnet 
da6 er jederzeit direkten Zugriff auf die Fadenspannungder sich eben ausbildenden Einzelmasche hat 

Der Zubringer Z hat in erster Unie die Aufgabe. den Arbeitsfaden von der Gamspule abzuziehen. In einem 
neuen Fadenwechsel-Verfahren (P 36 19 105.1) ist er dem Knoter bzw. SpieiBer nachgeordnet und ubernimmt 
zusammen mit dem Fadenspeicher SPdie Aufgabe des Speicher-Fournisseurs. 

Der Fadenspeicher 5Pdient der geordneten Aufnahme aller zwischen K und Zdefmierten Fadenlangen. also 
auch z. a bei einer Strumpfstrickmaschine im Pendeigang. Es sind dafur mechanische, elektromechanische oder 
pneumatische Vorrichtungen geeignet 

Die Leistungsimpulse im Stromkreis der Schrittmotoren enthalten wichtige Informationen uber den Faden- 
lauf. Sie werden fortlaufend uberwacht und ausgewertet Es werden daraus digitaie Signale gewonnen. die der 
Mikrocomputer CfQr eine intelligente Fehler-Erkennung und -Behandlung verwendet 

Cter Mikrocomputer C ubernimmt auch alle fur die Fadenzufuhrung wichtigen Daten aus dem Arbeits-, 
Muster- und Fadenwechsel-Programm der Suickmasclune und kontrolliert damit die Ansteuerschaltungen der 
Schrittmotoren wie folgt: 

Arbeitsweise der Schrittmotoren an {Controller und Zubringer: 



A. Freilauf 

B. Bremsen 
C VorwSrts 

D. ROckwarts 

E. Stop 
R Null 



Statorwicklung hochohmig abgeschlossen. Schrittwinkel-Impuise entsprechen Fadenlangen- 
MeBsignalen 

Stator steuerbar niederohmig abgeschlossen, Fadenlangen-MeOsignale 
Motoransteuerung uber maschinenprogrammierte Mikrocomputer-Befehle 
Motoransteuerung uber Maschinen-Befehle. z. B. beim programmierte Fadenruckzug (Pen- 
del) 

Am Zubringer z. B. beim Fadenwechsel nach vorausberechnet angelegter Faden-Reserve 
Anlage abgeschaltet Statorwicklung offen, Fadenlauf unbehindert fur Handbetrieb 
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Arbeitsweise der Strickmaschine 



{Controller Faden- 
speicher 
0 = AUS 
1-EIN 



ModusO: 

Anlage ausgeschaltet Maschine kann von Hand bewegt werden 
Modus 1: 

Verfahren arbeitet wie mit herkommlkrhen Speicher-Fournisseur 
Modus 2: 

Verfahren arbeitet wie mit herkdmmlichen Positiv-Foumisseur 

Modus 3: . 

Verfahren kombiniert Wirkungsweise Speicher- und Positiv-Fournisseur 
Modus 4: 

Verfahren mit Fadenwechsel nach Patentanmeidung P 36 19 105.1 
Modus 5: 

Verfahren zum programmierten Fadenruckzug an Stricksteile (Pendel) 
Modus 6: 

Ultrakurze Fadendehnungs-Kontrolle fur Initialisierungs- und 
Mefi-Zwecke 



Zubringer 
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